















































































































































































































































































































































































































5．3 4．7 5．1 6．7 5．5
さらに詳細な検討が必要と思われる．
　切れ刃が一様に分布するドレッシソグ影響層の砥石
深さは，本測定結果によれば極めて浅く表2に示すよ
うである．砥石の砥粒粒径が大きくなるとより浅くな
る傾向がみられる．一方，切れ刃分布は粗くなり，切
れ刃先端形状はより鋭利になる7）ため，場合によって
は研削に関与し得る有効砥石深さ2）まで一一様分布は続
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かないことがある．そこで，切れ刃や砥粒切れ刃が一
様にしかも十分深くまで分布するという仮定のもとに
推定される有効砥石深さを求め，本測定による実際の
一様分布深さと比較した．
　全て同じ先端角2αを持つ円錐砥粒が三次元的に一
様ラソダム分布するという仮定のもとに仕上げ面の最
大高さ粗さが推定でき8），この最大高さ粗さと有効砥
石深さの関係2）から有効砥石深さが算出できる．表2
に，併せて有効砥石深さの推定値を示す．CBN砥石
についても便宜上WA砥石と同様の砥粒先端角α≒
83．5度程度と見なした．図10に示した砥粒切れ刃密度
を持つ本測定砥石で，通常の研削条件である工作物一
砥石の速度比0．01および砥石切り込み深さ10μmの場
合を想定した値である．同表から，粗い粒度のWA砥
石については，砥石深さ方向に一様分布を仮定した有
効砥石深さよりも，実測による一様分布の砥石深さの
方が小さくなる場合がみられる．従って，比較的粗い
粒径の一般砥石による中，疎仕上げ研削の機構を考え
る場合は，砥粒先端がほぼ砥石外周面に平面的に揃っ
た砥石作業面状態を想定しても大きな誤差は生じない
と考えられる．
4．結　　論
　砥石円筒面をわずか偏心させて微粒ダイヤモソド砥
石で精密円筒研削し，カットされた切れ刃面を計数す
る方法により，砥石表面の切れ刃密度分布を測定し，
考察検討して次のような結論を得た．
（1）WA砥石，　CBN砥石とも，砥石表面からある深さ
　まで明瞭なドレッシソグ影響層があり，その範囲内
　では切れ刃は砥石深さ方向にほぼ一様分布する．
（2）　ドレッシソグ影響層の深さは3～7μmと極めて
　浅く，特に，粒径の大きな砥石ではほぼ平面的切れ
　刃分布と見なし得る．
（3）粒径の大きな砥石では，複数個の切れ刃を有する
　砥粒の割合が大きくなり，研削機構を考える上で無
　視できない．
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